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= (54) Title: DEVICE FOR PLACING SEALING FILMS ON WALLS OF STRUCTURES USING AN ADHESIVE 

== (54) Bezeichnung: VORR1CHTUNG ZUM VERLEGEN VON DICHTUNGSFOL1EN MOTELS KLEBSTOFF AN WANDUN- 
^= GEN VON BAUWERKEN 




^ (57) Abstract: A guideway (2 1 ), on which a placing truck (2) can travel, Ls located on a running gear ( 1 ) in the form of a portal truck. 

Said placing truck (2) comprises an unrolling device (24) for the sealing films (3) and a device (6, 7) for applying the adhesive. Said 
O adhesive is a hot-melt adhesive which is stored in a storage container (1 1 ) and heated. A working reservoir (10) is arranged on the 
^ placing truck (2) and is moved with the same. The working reservoir ( 10) can be linked to the storage mechanism ( 1 1 ) in the starting 
^ position of the placing truck (2) and is filled with adhesive for a work cycle in this position. This arrangement eliminates the need for 
© long adhesive lines and reduces the risk of damage. The storage container ( 1 1 ) can be changed during the film (3) placing process. 

O (57) Zusammenfassung: Auf einem Fahrgestell (1) in der Form eines Portalwagens ist eine Fuhrungsbahn (21) angeordnet, auf 
Q we *cher ein Verlegewagen (2) verfahrbar ist. Dcr Vcrlegewagen (2) umfasst eine Abrollvorrichtung (24) fur Dichtungsfolien (3) und 
5£ eine Vonichtung (6, 7) zum Aufbringen von Klcbstoff. Als Klebstoff wird ein Hotmeli-Kleber verwendet, 
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welcher in einem Lagerbehalter (11) gelagert und erhitzt wird. Am Verlegewagen (2) ist ein Arbeitsspeicher ( 10) angeordnet und mit 
diesem verfahrbar. In der Ausgangsposition des Verlegewagens (2) ist der Arbeitsspeicher (10) mit dem Lagerbehalter (11) koppelbar 
und wird in dieser Position mit Klebstoff fur einen Arbeitsgang gefullt. Diese Anwendung vermeidet lange Klebstoffleitungen und 
reduziert die Gefahr von Beschadigungen. Der Lagerbehalter ( 1 1 ) kann wahrend des Verlegevorganges von Folie (3) ausgewechseii 
werden. 
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Vorrichtung zum Verlegen von Dichtungsfolien rnittels Klebstoff an Wandungen 
von Bauwerken 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Verlegen von Dichtungsfolien 
rnittels Klebstoff an Wandungen von Bauwerken mit einem Fahrgestell und einem 
auf diesem Fahrgestell verfahrbaren Verlegewagen, einer auf dem Verlegewagen 
angeordneten AbroIIeinrichtung und einer Anpresseinrichtung fur eine Folienbahn 
5 und einem Leimbalken zum Aufbringen von Heissleim auf die Folienbahn, sowie 
einer Leimzufuhrung fur Heissleim und auf ein Verfahren zum Betrieb der Vor- 
richtung. 

Es ist bekannt, Wandungen von Bauwerken, insbesondere Wandungen von Tun- 
10 nets und Stollen mit Dichtungsfolien abzudichten. Dabei werden die Dichtungsfo- 
lien in Bahnen aufgebracht und in geeigneter Weise mit den Wandflachen ver- 
bunden. Aus der Druckschrift CH-A5-652 448 ist ein Verfahren und eine Vorrich- 
tung zum Abdichten von Wandungen an Bauwerken bekannt, in dem Dichtungs- 
folien auf die abzudichtende Flache aufgeklebt werden. Dazu wird eine Folien- 
15 verlegeeinrichtung eingesetzt, welche auf einer Fuhrung entlang der zu be- 

schichtenden Wand verfahrbar ist. Auf der Verlegeeinrichtung befindet sich eine 
Rolle oder ein Stapel von Dichtungsfolien und eine Beleimungseinrichtung, urn 
Heissleim, bzw. sogenannten Hotmelt-Klebstoff auf die Kontaktflache der Dich- 
tungsfolie aufzubringen. Die Folie wird von der Rolle oder dem Stapel abgezogen 
20 und mit Hilfe des Klebstoffes mit der Wandung des Bauwerkes verklebt. Es ist 
bekannt, die beschriebene Vorrichtung z.B. bei Anwendungen im Tunnelbau auf 
einen Portalwagen aufzubauen, welcher in Richtung derTunnellangsachse ver- 
fahrbar ist. Die Verlegeeinrichtung ist dabei rechtwinklig zur Tunnelachse entlang 
der abzudichtenden Flache, z.B. einem Gewolbe aus Spritzbeton oder geschal- 
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tern Beton uber eine Kreisbogenfiihrung verfahrbar. Dabei mussen mit der Verle- 
geeinrichtung, bzw. einem Verlegewagen fur die Abdichtungsfolie relativ lange 
Strecken abgefahren werden, urn eine Folienbahn zu verlegen. Bei der bekannten 
Einrichtung wird zwischen einer Forderpumpe fur den Kiebstoff und dem entspre- 

5 chenden Vorratsbehalter einerseits, und einem Leimbalken mit Dusen fur das 
Auftragen des Leims auf die Folie anderseits, ein flexibler Schlauch eingesetzt. 
Dies fuhrt insbesondere beim Einsatz im Tunnelbau zu erheblichen Komplikatio- 
nen, da das Fuhren eines Schlauches fur den Leimtransport entlang des Kreisbo- 
gens eines Portalwagens aufwendig ist, und eine grosse Gefahr besteht, dass der 

10 Schlauch beschadigt wird. Zudem kuhlt der Heissleim in diesem langen Schlauch 
ab, was zu weiteren Schwierigkeiten fuhrt. Im Falle eines Bruches des Schlau- 
ches besteht eine sehr hohe Verletzungs- und Beschadigungsgefahr fur Personen 
und Fahrzeuge im Bereiche der Durchfahrt im Zentrum des Portalwagens, aber 
auchfiirdas Bedienungspersonal der Verlegeeinrichtung. 

15 

Es ist deshalb Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Vorrichtung und ein 
Verfahren zum Betrieb dieser Vorrichtung zu schaffen, mit welchen die Storungs- 
anfalligkeit und die Unfallgefahr reduziert werden, die Zufuhr von Heissleim zum 
Leimbalken vereinfacht wird und gleichzeitig der Arbeitsablauf und der Energie- 
20 aufwand optimiert und damit die Wirtschaftlichkeit verbessert wird. Im weiteren 
soil die Betriebs- und Funktionssicherheit erhoht werden. 

Diese Aufgabe wird als Vorrichtung erfindungsgemass durch die kennzeichnen- 
den Merkmale des Patentanspruches 1 gelost und als Verfahren gemass den 
25 Merkmalen des Patentanspruches 7. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung 
ergeben sich nach den Merkmalen der abhangigen Patentanspruche. 

Die erfindungsgemasse Anordnung eines Arbeitsspeichers fur Heissleim am Ver- 
legewagen, wobei dieser Arbeitsspeicher mit dem Verlegewagen mitfahrt, und 
30 eines Lagerbehalters mit einer Schmelzeinrichtung fur Heissleim am Fahrgestell, 
welches die Fuhrungsbahn fur den Verlegewagen tragt, bringt den Vorteil, dass 
nur eine sehr kurze Verbindungsleitung fur die Zufiihrung von Heissleim vom Ar- 
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beitsspeicher zum Leimbalken notwendig ist. Dabei kann diese kurze Zufuh- 
rungsleitung fur den Heissleim zum Leimbalken stationar befestigt sein, Oder so- 
gar aus starren Leitungen bestehen. Dadurch wird die Gefahr von Beschadigun- 
gen und damitdie Storungsanfalligkeit und die Unfallgefahr fur Bedienungsperso- 

5 nen erheblich reduziert. Die Anordnung des Lagerbehalters mit der Schmelzein- 
richtung am Fahrgestell fiihrt zum weiteren Vorteil, dass ein leerer Lagerbehalter 
wahrend des Verlegevorganges gegen einen vollen Behalter ausgetauscht wer- 
den kann, da wahrend dieser Zeit die Leimzufuhr uberden Arbeitsspeicher er- 
folgt. Sowohl der Arbeitsspeicher wie auch die Schmelzeinrichtung am Lagerbe- 

10 halter weisen ein Zapfventil auf, wobei diese Zapfventile in einer Ausgangspositi- 
on des Verlegewagens zusammenwirken, und eine Kupplung zwischen Ein- und 
Ausgangsleitungen am Arbeitsspeicher, bzw. an der Schmelzeinrichtung, bilden. 
Damit ist es moglich, den Arbeitsspeicher in der Ausgangsposition des Verlege- 
wagens an die Schmelzeinrichtung mit dem Lagerbehalter fur Heissleim anzu- 

15 koppeln, und in dieser Position den Arbeitsspeicher mit Heissleim zu beschicken. 
Eine zusatzliche Vereinfachung ergibt sich, wenn die beiden Zapfventile als Teile 
einer automatischen Kupplung ausgebildet sind und die Ankopplung und Tren- 
nung jeweils automatisch erfolgt, d.h. die Zu- und Abfuhrleitungen automatisch 
gesperrt, bzw. geofmet werden. Beim Verlegen von Dichtungsfolien werden diese 

20 normalerweise in Bahnen von vorbestimmten Langen verlegt. Insbesondere beim 
Anbringen von Dichtungsfolien an Wandungen von Tunnels entspricht die Lange 
einer Folienbahn etwa der Lange der abzudichtenden Wandung entlang des Tun- 
nelbogens. In der Ausgangsposition des Verlegewagens wird jeweils eine Rolle 
Oder ein Stapel mit der entsprechenden Lange einer Dichtungsfolienbahn auf den 

25 Verlegewagen eingelegt, so dass jeweils in einem Arbeitsgang eine Bahn verlegt 
werden kann. Wahrend der Zeit, welche notwendig ist, urn den leeren Folientrager 
aus dem Verlegewagen zu entnehmen und einen mit Folie gefullten Trager ein- 
zulegen, kann der Arbeitsspeicher am Verlegewagen mit der notwendigen Menge 
Heissleim gefullt werden. Damit ergibt sich der Vorteil, dass das Volumen des 

30 Arbeitsspeichers klein gehalten werden kann, da nur diejenige Menge Heissleim 
aufgenommen werden muss, welche fur das Verlegen einer Folienbahn notwen- 
dig ist. Da diese Menge Heissleim bereits mit der notwendigen Betriebstempera- 
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tur in den Arbeitsspeicher eingefullt wird, kann die Betriebstemperatur des Heiss- 
leims durch eine zweckmassige Warmeisolation und bei Bedarf eine Zusatzhei- 
zung aufrechterhalten werden. Sofern eine Zusatzheizung notwendig ist, ist deren 
Leistung relativ gering, da nur eine geringe Menge Heissleim auf Betriebstempe- 

5 ratur gehalten werden muss. Als Heissleim werden an sich bekannte Hotmelt- 
Klebstoffe verwendet, wobei beispielsweise Betriebstemperaturen im Bereich von 
ca. 170°C angewendet werden. Zum Fbrdern des Heissleims aus dem Lagerbe- 
halter mit der Schmelzeinrichtung, bzw. aus dem Arbeitsspeicher, sind Drucksy- 
steme vorgesehen, wobei diese in bekannter Weise hydraulisch oder pneuma- 

10 tisch betrieben sein konnen, beispielsweise in der Form eines hydraulischen Kol- 
ben-Zylinder-Systems. Es ist aber auch moglich, den Heissleim mit Hilfe einer 
Forderpumpe zu fordern. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand eines Aufsfuhrungsbeispieles unter Be- 
15 zugnahme auf die beiliegende Zeichnung naher erlautert. 

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt einer Tunnelrohre 9, welche von einer Wandung 8 
begrenzt wird. In der TunnelrShre, bzw. im Tunnelhohlraum 9 ist ein Fahrgestell 1 
in der Form eines Portalwagens dargestellt. Dieses Fahrgestell 1 ist in der Langs- 

20 richtung des Tunnelhohlraumes 9 verfahrbar und weist im mittleren Bereich eine 
Durchfahrt fur Fahrzeuge auf. Das Fahrgestell 1 ist in bekannter Weise mit einem 
Antrieb zum Verfahren entlang den Schienen 20 und mit den notwendigen Fest- 
stelleinrichtungen ausgestattet. Die Tragkonstruktion des Fahrgestelles 1 tragt 
eine bogenformige Fuhrungsbahn 21 , welche etwa parallel zur Oberflache 22 der 

25 Wandung 8 verlauft. Auf dieser Fuhrungsbahn 21 ist ein Verlegewagen 2 gefuhrt 
und verfahrbar. Die Fuhrung des Verlegewagens 2 auf der Fuhrungsbahn 21 er- 
folgt in bekannter Weise beispielsweise durch Fiihrungsrollen und der Antrieb 
ebenfalls in an sich bekannter Weise, z.B. durch einen Kettenantrieb. Der Fahrbe- 
reich des Verlegewagens 2 erstreckt sich dabei von einem Absatz 23 an einer 

30 Seite der Wandung 8 des Tunnelhohlraumes 9 bis zu einem entsprechenden 
zweiten Absatz an der gegenuberliegenden Wandung des Tunnelhohlraumes 9. 
Auf dem Verlegewagen 2 ist eine Ab-rolleinrichtung 24 angeordnet, in welche eine 
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Folienrolle 4 mit einer aufgewickelten Bahn von Dichtungsfolie 3 eingelegt ist. Die 
Folie 3 wird uber Fuhrungsrollen 25 von der Rolle 4 abgezogen und an die Ober- 
flache 22 der Wandung 8 angelegt. Im weiteren ist eine Anpressrolle 5 vorhan- 
den, welche die Folie 3 mit einem einstellbaren Anpressdruck an die Wandung 8 

5 anpresst. Im Bereiche der Fuhrungsrollen 25 ist ein Leimbalken 6 mit Diisen 7 
vorgesehen. Dieser Leimbalken 6 ist uber eine Schwenkeinrichtung 26 in seiner 
Position einstellbar, so dass die Diisen 7 in gewunschter Weise in den Einlaufkeil 
27 zwischen Folie 3 und Oberflache 22 der Wandung 8 gerichtet sind. Im darge- 
stellten Beispiel ist die Breite der von der Rolle 4 abgewickelten Folie 3 ca. 200 

10 cm und uber diese Breite sind am Leimbalken 6 acht Diisen 7 angeordnet. Der 
Leimbalken 4, die Fuhrungsrollen 25 und die Anpressrolle 5 sind am Verlegewa- 
gen 2 verstellbar befestigt und gelagert, so dass deren Abstand gegenuber der 
Oberflache 22 der Wandung 8 einstellbar ist. Im dargestellten Beispiel ist dazu ein 
Parallelogramm 28 mit entsprechenden, nicht dargestellten, hydraulischen An- 

15 triebselementen vorgesehen. Die Anpressrolle 5 ist gegenuber diesem Parallelo- 
gramm 28 zusatzlich verstellbar. 

Am Fahrgestell 1 ist eine Zapfstelle 29 fur Klebstoff angeordnet. Diese Zapfstelle 
umfasst eine Abstellflache 30, einen Lagerbehalter 1 1 fur Klebstoff, eine mit die- 

20 sem Lagerbehalter 1 1 zusammenwirkende Schmelzeinrichtung 12 und entspre- 
chende, an sich bekannte Halterungen fur den Lagerbehalter 1 1 und Hub- und 
Positioniereinrichtungen fur die Schmelzeinrichtung 12. Als Klebstoff wird ein so- 
genannter Hotmelt-Klebstoff, bzw. Heissleim verwendet, welcher in warmem Zu- 
stand fliessfahig ist und in kaltem Zustand eine haftfahige Klebstoffschicht bildet. 

25 Derartige Heissleime sind an sich bekannt, wobei zur Auskleidung von Tunnel- 
wandungen 8 zweckmassigerweise ein wasserbestandiger Heisskleber ausge- 
wahlt wird. Der Lagerbehalter 1 1 ist auswechselbar und wird normalerweise durch 
das Liefergebinde gebildet, in welchem der Heissleim angeliefert wird. Die 
Schmelzeinrichtung 12 ist mit Heizeinrichtungen und einer Fordereinrichtung 19 

30 ausgestattet, mit welchen der Klebstoff im Lagerbehalter 1 1 erwarmt und fliessfa- 
hig gemacht werden kann und aus dem Lagerbehalter 11 gefordert werden kann. 
Bei der nicht dargestellten Heizeinrichtung handelt es sich um eine elektrische 
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Heizung und die Fdrdereinrichtung 19 wird durch ein hydraulisch angetriebenes 
Kolben-Zylinder-System gebildet, kann aberauch eine Forderpumpe anderer 
Bauart sein. An der Schmelzeinrichtung 12 ist eine Speiseleitung 13 vorhanden, 
uber welche der fliessfahige Heissleim gefdrdert wird. Diese Speiseleitung 13 ist 
5 mit einem ersten Zapfventil 14 versehen, welches den Durchfluss durch die Spei- 
seleitung 13 freigibt Oder sperrt. Die Zapfstelle 29 mit den zugehdrigen Einrich- 
tungen ist stationar am Fahrgestell 1 befestigt und gemeinsam mit diesem ver- 
fahrbar. 

10 Am Verlegewagen 2 ist ein Arbeitsspeicher 1 0 fur Klebstoff angeordnet, welcher 
in einer Ausgangsposition des Verlegewagens 2 mit der Zapfstelle 29 zusam- 
menwirkt, sonst aber unabhangig von dieser Zapfstelle 29 mit dem Verlegewagen 
2 entlang der Fuhrungsbahn 21 verfahrbar ist. Der Arbeitsspeicher 10 ist mit einer 
Anschlussleitung 15 ausgestattet, welche ein zweites Zapfventil 16 aufweist. In 

15 der Darstellung gemass der Figur befindet sich der Arbeitsspeicher 1 0 in der Aus- 
gangsposition und der Arbeitsspeicher 10 und die Schmelzeinrichtung 12 sind 
uber die beiden Zapfventile 14 und 16 miteinander gekoppelt. In dieser Position 
kann vom Lagerbehalter 1 1 fliessfahiger Klebstoff uber die Fdrdereinrichtung 19 
in den Arbeitsspeicher 10 gefdrdert werden. Der Arbeitsspeicher 10 weist seiner- 

20 seits eine Fdrdereinrichtung 17 auf, welche dazu dient, Klebstoff vom Arbeitsspei- 
cher 10 uber eine Verbindungsleitung 18 zum Leimbalken 6 und damit zu den 
Dusen 7 zu fdrdern. Bei dieser Fdrdereinrichtung 17 handelt es sich im darge- 
stellten Beispiel urn eine hydraulisch betatigte Kolben-Zylinder-Einheit. Auch hier 
sind andere, zur Fdrderung von Heissleim geeignete Fordermittel einsetzbar. In 

25 Fig. 1 ist der Verlegewagen 2 nicht in der Ausgangsposition dargestellt, urn die 
Arbeitsweise besser darstellen zu kdnnen. In der gezeigten Position des Verlege- 
wagens 2 ware der Arbeitsspeicher 10 eigentlich vom Lagerbehalter 1 1 abgekop- 
pelt. 

30 Das Verlegen einer Folienbahn 3 auf der Oberflache 22 der Wandung 8 des Tun- 
nelhohlraumes 9 erfolgt in der nachfolgend beschriebenen Weise. Das Fahrge- 
stell 1 wird durch Verfahren entlang der Schienen 20 in die gewunschte Verlege- 
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position gebracht. Der Verlegewagen 2 wird in die Ausgangsposition gefahren, 
welche sich im beschriebenen Beispiel am linken unteren Ende der Fuhrungs- 
bahn 21 befindet. In dieser Ausgangsposition wird eine voile Folienrolle 4 in die 
Abrolleinrichtung 24 eingelegt. Die Lange der auf der Folienrolle 4 aufgewickelten 
5 Folienbahn entspricht dabei der notwendigen Lange der Folie, um die Lange der 
Oberflache 22 der Wandung 8 vom Absatz 23 auf der einen Seite des Tunnel- 
hohlraumes 9 bis zum anderen Absatz auf der gegeniiberliegenden Seite des 
Tunnelhohlraumes 9 zu belegen. Nach dem Einlegen der Folienrolle 4 in die Ab- 
rolleinrichtung 24 wird der Arbeitsspeicher 10 Ober die beiden Zapfventile 14 und 

10 16 mit der Schmelzeinrichtung 12, bzw. dem Lagerbehalter 1 1 gekoppelt. Vor- 
gangig wurden der Arbeitsspeicher 10 und die Schmelzeinrichtung 12, sowie die 
Leitungen 13, 15 mit den Zapfventilen 14, 16 auf die notwendige Betriebstempe- 
ratur aufgeheizt. Die Verarbeitungstemperatur des im beschriebenen Beispiel 
verwendeten Heissleimes liegt im Bereiche von ca. 170°C, d.h. die mit dem Kleb- 

15 stoff in Kontakt stehenden Einrichtungen werden zweckmassigerweise auf diese 
Temperatur erwarmt. In der Position, in welcher der Arbeitsspeicher 10 an die 
Schmelzeinrichtung 12, bzw. den Lagerbehalter 1 1 angekoppelt ist, kann nun 
uber die Fordereinrichtung 19 flussiger, geschmolzener Klebstoff aus dem Lager- 
behalter 11 in den Arbeitsspeicher 10 gefordert werden. Fur einen Verlegevor- 

20 gang werden dazu bei der beschriebenen Einrichtung ca. sieben Liter Klebstoff 
bendtigt, und der Inhalt des Arbeitsspeichers 10 ist auf diese Menge ausgerichtet. 
Dies ist die minimale Fullmenge, da bei normalem Arbeitsablauf immer eine Bahn 
von Folie 3 in einem Arbeitsgang verlegt wird. Durch diese Ausgestaltung kann 
das Gesamtgewicht des Verlegewagens minimal gehalten werden, was einerseits 

25 zu optimalen Antriebsbedingungen und anderseits zu einem minimalen Energie- 
bedarf fur die Beheizung der am Verlegewagen 2 angeordneten Beleimungsein- 
richtungen fuhrt. Bei einem anderen Arbeitsablauf ist es ohne Schwierigkeiten 
moglich, das Volumen des Arbeitsspeichers 10 zu verandern, beispielsweise so 
zu vergrbssern, dass das Fassungsvermbgen fur Klebstoff den Bedarf zum Verle- 

30 gen von zwei Bahnen von Folie 3 entspricht. Vor dem Start des Verlegens der 
Folie 3 an der Wandung 8 wird der Arbeitsspeicher 10 wieder von der Schmelz- 
einrichtung 12 getrennt. Dies erfolgt durch Auseinanderfahren, wobei das erste 
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Zapfventil 14 und das zweite Zapfventil 16 als automatische Kupplungs-, bzw. 
Entkupplungseinrichtungen ausgebildet sind und beim Trennen die Speiseleitung 
13, bzw. die Anschlussleitung 15 seibsttatig verschliessen. Nach dem Trennen 
kann uber die Fordereinrichtung 17 am Arbeitsspeicher 10 Klebstoff aus dem Ar- 

5 beitsspeicher 10 uber die Leitung 18 zu den Dusen 7 gefordert, und damit der 
Verlegevorgang der Folie 3 gestartet werden. Dazu wird die Folie 3 von der Foli- 
enrolle 4 uber die Fuhrungsrollen abgezogen. Wahrend des Abrollens der Folie 3 
werden mittels der Dusen 7 am Leimbalken 6 streifenformige Bahnen von Kleb- 
stoff auf die gegen die Wandung 8 gerichtete Oberflache 31 der Folie 3 aufgetra- 

10 gen. Gleichzeitig wird der Verlegewagen 2 in Richtung des Pfeiles 32 entlang der 
Fuhrungsbahn 21 verfahren. Dabei wird die Folie 3 mittels der Fuhrungsrollen 25 
an die Oberflache 22 der Wandung 8 angelegt und durch die Anpressrolle 5 
angepresst und dabei die streifenformige Klebstoffbahn zwischen Oberflache 22 
der Wandung 8 und Oberflache 31 der Folie 3 flachgedrQckt, wobei durch die 

15 Abkuhlung die gewiinschte Haftverbindung entsteht. Nach Erreichen der End- 
position der Fuhrungsbahn 21 auf der gegenuberliegenden Seite des Tunnelhohl- 
raumes 9 ist die ganze Folienbahn 3 von der Rolle 4 abgerollt und an der Wan- 
dung 8 verlegt. Der Verlegewagen 2 wird wieder in die Ausgangsposition zuruck- 
gefahren und dort der leere Rollentrager entfernt und wieder eine voile Folienrolle 

20 4 eingelegt. Anschliessend erfolgt, wie beschrieben, das Nachfullen des Arbeits- 
speichers 10 mit Klebstoff und nach Verfahren des Fahrgestelles 1 in die nachste 
Arbeitsposition das Verlegen einer weiteren Folienbahn 3. 

Durch die erfindungsgemass vorgeschlagene Anordnung des Arbeitsspeichers 10 
25 am Verlegewagen 2 ergibt sich eine sehr kurze Verbindungsleitung 18 zum Leim- 
balken 6. Die Verbindungsleitung 18 ist dabei im wesentlichen stationar am Ver- 
legewagen 2 angeordnet, und es mussen nur die Schwenkbewegungen der 
Schwenkeinrichtung 26 zum Leimbalken 6 ausgeglichen werden. Dadurch wird 
die Gefahr von Beschadigungen der Verbindungsleitung 18 erheblich reduziert, 
30 wodurch die Betriebssicherheit erhoht und insbesondere das Gefahrenpotential 
durch austretenden Heissleim fur Drittpersonen und Bedienungspersonal redu- 
ziert wird. Da zudem bei jedem Fahrvorgang des Verlegewagens 2 wahrend des 
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Verlegens einer Folienbahn 3 nur eine geringe Menge Heissleim im Arbeitsspei- 
cher 10 mitgefuhrt wird, fuhrt dies zu einer weiteren Verbesserung der Betriebssi- 
cherheit. Die Beschickung des Arbeitsspeichers 10 mit Heissleim aus dem Lager- 
behalter 1 1 erfolgt stationar und uber feste Verbindungen. Da der Lagerbehalter 

5 1 1 und die Heizeinrichtung 1 2 stationar angeordnet sind, ergibt sich auch dadurch 
eine hohere Betriebssicherheit und Zuverlassigkeit. Allfallig leere Lagerbehalter 
1 1 kdnnen wahrend des Verlegevorganges einer Folienbahn 3 gegen einen vollen 
Lagerbehalter ausgetauscht werden, was zu einer Verbesserung des Betriebsab- 
laufes fuhrt. Im beschriebenen Beispiel ist die Vorrichtung und das Verfahren zum 

10 Betrieb der Vorrichtung anhand einer Losung im Bereiche des Tunnelbaus erlau- 
tert. Bei entsprechender Ausgestaltung des Fahrgestelles 1 ist die erfindungsge- 
masse Losung auch bei anderen Anwendungen einsetzbar, bei welchen Bahnen 
von Dichtungsfolien 3 durch Verkleben auf Wandungen 8 aufgebracht werden. 
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1 . Vorrichtung zum Verlegen von Dichtungsfolien (3), mittels Klebstoff, an Wan- 
dungen (8) von Bauwerken, mit einem Fahrgestell (1) und einem auf diesem 

5 Fahrgestell (1 ) verfahrbaren Verlegewagen (2), einer auf dem Verlegewagen 
(2) angeordneten Abrolleinrichtung (24, 4) und einer Anpresseinrichtung (5) fur 
eine Folienbahn (3) und einem Leimbalken (6) zum Aufbringen von Heissleim 
auf die Folienbahn (3), sowie einer Leimzufuhrung fur Heissleim, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass auf dem Verlegewagen (2) ein Arbeitsspeicher (10) fur ei- 

10 ne vorgegebene Menge von Heissleim angeordnet und dieser Arbeitsspeicher 
(10) mit dem Verlegewagen (2) verfahrbar ist, am Fahrgestell (1) eine 
Schmelzeinrichtung (12) und ein Lagerbehalter (1 1) fur den Heissleim ange- 
baut sind, welche in Bezug auf das Fahrgestell (1) stationar sind, die Schmelz- 
einrichtung (12) mit einer Speiseleitung (13) mit einem ersten Zapfventil (14) 

15 fur den Leim ausgestattet ist, der Arbeitsspeicher (10) eine Anschlussleitung 
(15) mit einem zweiten Zapfventil (16) aufweist und die Schmelzeinrichtung 
(12) und der Arbeitsspeicher (10) in einer Ausgangsposition des Verlegewa- 
gens (2) uber das erste und das zweite Zapfventil (14, 16) miteinander ver- 
bunden sind. 

20 2. Vorrichtung nach Patentanspruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass der Ar- 
beitsspeicher (10) mit einer Fdrdereinrichtung (17) zum Ausstossen von 
Heissleim und mit einer Verbindungsleitung (18) zum Leimbalken (6) ausge- 
stattet ist. 

3. Vorrichtung nach Patentanspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
25 Lagerbehalter (11) von der Schmelzeinrichtung (1 2) losbar und austauschbar 

ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Patentanspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeich- 
net, dass das erste Zapfventil (14) an der Schmelzeinrichtung (12) und das 
zweite Zapfventil (16) am Arbeitsspeicher (10) zusammenwirkende Teile einer 

30 automatischen Kupplung sind. 
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5. Vorrichtung nach einem der Patentanspruche 1 bis 4, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Schmelzeinrichtung (12) und/oder der Lagerbehalter (1 1 ) mit ei- 
ner Fordereinrichtung (19) ausgestattet ist, welche bei angekoppeltem Ar- 
beitsspeicher (10) Heissleim in diesen Arbeitsspeicher (10) fordert. 

6. Vorrichtung nach einem der Patentanspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass mindestens die Schmelzeinrichtung (12), der Arbeitsspeicher (10) 
und die beiden Zapfventile (14, 16) mit Heizeinrichtungen versehen sind. 

7. Verfahren zum Betrieb der Vorrichtung nch Patentanspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Heissleim in der Schmelzeinrichtung (12) bereitgestellt 
und erwarmt wird, der Arbeitsspeicher (10) in einer Ausgangsposition an die 
Schmelzeinrichtung (12) angekoppelt und mit mit mindestens einer, fur einen 
Arbeitsgang notwendigen Menge Heissleim gefOllt wird, vor oder spatestens 
bei Beginn des Arbeitsganges des Verlegens der Folie (3) der Arbeitsspeicher 
(10) von der Schmelzeinrichtung (12) abgekoppelt wird, wahrend des Verle- 
gens der Folie (3) gleichzeitig der Arbeitsspeicher (10) fur den Heissleim mit 
dem Verlegewagen (2) mitgefuhrt und Heissleim zwischen Folie (3) und Wan- 
dung (8) eingebracht wird, nach dem Verlegen mindestens einer Folienbahn 
(3) der Verlegewagen (2) in die Ausgangsposition zuruckgefahren wird und 
der Arbeitsspeicher (10) an die Schmelzeinrichtung (12) angekoppelt und wie- 
der mit Heissleim nachgefullt wird. 

8. Verfahren nach Patentanspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass wahrend 
der Verweilzeit des Verlegewagens (2) in der Ausgangsposition eine neue Fo- 
lienrolle (4) in den Verlegewagen (2) eingelegt wird. 
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